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1 . STOFF-/ZUBEREITUNGS- UND FIRMENBEZEICHNUNG 



Produktname 

Chemische Beschreibung / 

Verwendungszweck 

Lieferant 



Notruftelefon 



SU-9182 

Lbsungsmittelhaltiges Polyurethan 

STAHL Holland B.V. 
Sluisweg 1 0 
Postbus 31 
5140 AA Waalwijk 
Tel: (031)-(0)416-689111 
Telefax: (03 1)-(0)4 16-344441 
; Tel: (031 H0)41 6-6891 1 1 



2. ZUSAMMENSETZUNG/ANGABEN ZU BESTANDTEILEN 



Informationen uber qefahrliche Bestandteile * 
Chemische Bezeichnung CAS Nr. 

Toluol 108-88-3 
2.Propanol , (IPA) 67-63-0 



P09182 



10.0-25.0 
10.0-25.0 



Symbol 

F,Xn 
F .Xi 



R-Satze 

R11-20 
R11-36 



Die maximalen Arbeitsplatzkonzentrationen sind, wenn verfugbar, in Abschnitt 8 wiedergegeben 



3. MOGLICHE GEFAHREN 



Physikalische/chemische 
Gefahren 

Gesundheitsrisiken 
Umweltrisiken 



; Produktwird als leichtentzundlich eingestuft Die Brandwehrmalinahmen in 

Kapitel 5 sollten beachtet werden 
: Das Produktwird als schadlich eingestuft Die toxicologische(n) 

Information(en) in Kapitel 11 sollte(n) beachtet werden 
: Obwohl das Produkt ist ats nicht umweltschSdlicii eingestuftwurde, sollten 

die maBnahmen in Kapitel 12 und 13 beachtet werden 



4. ERSTE-HILFE-MASSNAHMEN 



Erste-Hilfe-MaRnahmen 



Einatmen 

Aufnahme durch den 
Mund 

Hautkontakt 



Augenkontakt 



; Erste-Hilfe-Mannschaft: Selbstschutz sichern Einen Arzt aufsuchen bei 
Beschwerden Niemals einer bewuBtlosen Person etwas durch den Mund 
zufuhren Unfallopfer ruhig halten 

: Unfallopfer an die frische Luft bringen Bei Atembeschwerden: Einen Arzt 
aufsuchen Atmungswege freihalten 
: Mund ausspulen Kein Erbrechen herbeifuhren Einen Arzt aufsuchen 

: Beschmutzte, getrSnkte Kleidung ausziehen Mit viel Wasser und Seife 

abspulen Hautschutzcreme auftragen 
: Sofort mit viel Wasser ausspulen, wShrend das Auge weit geOffnet Ist Falls 

Schmerzen anhalten, einen Augenarzt aufsuchen 



Ausgabedatum: 



Fassung: 
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5. MASSNAHMEN ZUR BRANDBEKAMPFUNG 



Loschmittel 

Geeignet 

Ungeeignet 
Ungewohnliche Feuer-, 
Explosionsgefahren 



Schutz der Feuerwehrleute 



: Trockenes Loschmittel. Wasserspray. Schaum, Kohlendioxid 
: Wasserstrahl 

: Im Brandfalle kCnnen sich gesundheitsgefahrdende Gase bilden Die 
Dampfe kbnnen zusammen mit Luft oberhalb des Flammpunktes eine 
explosionsf^hige Mischung bilden Die entzundliche Flussigkeit kann auf 
dem Wasser treiben Die Dampfe konnen schwerer als Luft sein und sich 
am Boden vertellen (Zundung aus weiterer Entfernung ist mOglich) 

: Explosions- und Brandgase nicht einatmen: Selbstandiges Atmungsgerm 
Vollstandige Schutzkleidung 



6. MASSNAHMEN BEI UNBEABSICHTIGTER FREISETZUNG 



Personliche 
VorsichtsmaBnahmen 

UmweltschutzmaBnahmen 
Reinigungsmethoden 



: PersGnliche Schutzausrustung verwenden, wie in Kapitel 8 beschheben 
' Bereiche beluften Bei unzureichender Beluftung Atemschutzgerat antegen 

Von ZOndquellen fernhalten - Nicht rauchen 
: Nicht in die Kanalisation gelangen lassen 

: Im Falle einer groEen verschutteten Menge: Nur unter Aufsicht eines 
Fachmannes reinigen 

Im Falle einer kleinen verschQtteten Menge: In Sand Oder anderem 
inerten Material absorbieren Verschuttetes Material aufsammein 
Betroffenen Bereich mit dem Folgenden reinigen: Wasser 
Abfallbeseitigung gemSfi den Crtlichen Bestimmungen 



HANDHABUNG UND LAGERUNG 



Handhabung 



Lagerung 



; BerQhrung mit den Augen und der Haut vermeiden Nur in gut gelufteten 
Bereichen yerwenden Behalter mit Vorsicht Gffnen und handhaben 
Gas/Rauch/Dampf/Aerosol nicht einatmen Ortliches Absaugen wird 
empfohlen Personliche SchutzausrQstung verwenden, wie in Kapitel 8 
beschrieben Mafinahmen gegen elektrostatische Aufiadungen treffen Bei 
der Arbeit nicht rauchen 

: Behalter dicht geschlossen an einem gut gelufteten Ort aufbewahren Vor 
Hitze schutzen Von Zundquelten fernhalten - Nicht rauchen An einern^ 
feuerslcheren Ort aufbewahren Lagerbedingungen: > 5 °C und < 35 *C 



8. MASSNAHMEN ZUR EXPOSITIONSBEGRENZUNG UND PERSONLICHE 
SCHUTZAUSRUSTUNGEN 



Hygienische MaBnahmen 
Arbeitsplatzkonzentrationen 

Chemische Bezeichnung 

Toluol 

Chemische Bezeichnung 

2-Propanol . (IPA) 



Bei der Arbeit nicht essen. trinken. rauchen H^nde grundlich waschen 
nach dem Arbeiten 



"MAC" (Niederlande) 
40 ppm - 150 mg/m3 
"MAC" (Niederlande) 

'TWA" (zeitbezogene Durchschnittskonzentration): 250 ppm (650mg/m3) 
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Personliche Schutzausriistunq 
Atmungsorgane 
Hande 
Augen 



Filtermaske, Typ A 
Undurchlassige Handschuhe 
Sicherheitsglas 



9. PHYSIKALISCHE UND CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN 



Physikalischer Zustand 
Geruch 
Siedepunkt 
Spezifisches Gewicht 
(H20=1) ' 
Loslichkeit in Wasser 
Flammpunkt fC) 
Untere Explosionsgrenze 
Obere Explosionsgrenze 



Flussigkeit 
Lasungsmittelgeruch 

80 °C 
0.9 

Uniaslich 

2 
12 



10. STABILITAT UND REAKTIVITAT 



Stabilitat 

Gefahrliche 

Zersetzungsprodukte 



: Stabil unter normalen Bedingungen 

: Kohlenmonoxid (CO), Kohlendioxid (COj). Stickstoffoxide (NO^) 



11. ANGABEN ZUR TOXIKOLOGIE 



Chemische Bezeichnunq 
Akute Toxizltat 
Hautreizung 
Augenreizung 
Sensibilisierung 
Spezifische Wirkungen 



Chemische Bezelchnung 
Akute Toxizitat 
Hautreizung 
Augenreizung 

Sensibilisierung 
Spezifische Wirkungen 



Toluol 

LD50 (oral, Ratte): 5000 mg/kg 

Diese Substanz wird als nicht die Haut reizend eingestuft 
Diese Substanz wird als nicht die Augen rejzend eingestuft 
Der Stoff bewirkt keine Sensibilisierung 

Gesundheitsschadlich beim Einatmen [=R20] Langandauerndes oder 

mehrmaliges Einatmen: Husten, Schwindel.Verwirrung. 

Koordinationsverlust, Bewulitlosigkeit 

2-Propanol , (IPA) 

LD50 (oral, Ratte): 5045 mg/kg 

Diese Substanz wird als nicht die Haut reizend eingestuft 

Diese Substanz wird als nicht die Augen reizend eingestuft Augenkontakt: 

Atzend, RCte 

Der Stoff bewirkt keine Sensibilisierung 

Langandauerndes oder mehrmaliges Einatmen: Halsschmerzen. Husten, 
Kurzatmigkeit, Kopfschmerzen 



12. ANGABEN ZUR OKOLOGIE 



Chemische Bezeichnunq 
Persistenz und Abbaubarkeit 
Blotogisches 
Akkumulationspotential 
Ckotoxizitat 



: Toluol 

: Der Stoff ist gut bioiogisch abbaubar 

: Biologische Akkumuiation in Wasserorganismen wird nicht erwartet 
: LK50 (Daphnia magna): 1 - 10 mg/l. 



Ausgabedatum: 
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"TA-luft" 

Chemische Bezeichnung 

Persistenz und Abbaubarkeit 

Biologisches 

Akkumulationspotential 

Okotoxizitat 

■TA-luft" 
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2-Propanol , (IPA) 

Der Stoff ist biologisch abbaubar 
Keine Bioakkumulation 

LK50 (Daphnia magna): 9740 mg/l 
III 



13. HINWEISE ZUR ENTSORGUNG 



Entsorgungsmethoden 



Verunreinigte Verpackung 



Diesen Stoff und seinen BehSlter auf entsprechend genehmigter 
Sondermulldeponie entsorgen Abfallbeseitigung gemSfS den Ortiichen 
Bestinnmungen 

; Verunreinigte Verpackungen mussen vorm Recyclieren.gereinigt werden 
Ungesauberte Verpackungen mussen als chemischer Abfall behandelt 
werden 



14. ANGABEN ZUM TRANSPORT 



Internationale Transportverordnungen 



UN-Nummer 
Versandname 
Landweg - 

StraBen-ZSchienenverkehr 
ADR/RID-Klasse 
Verpackungsgruppe 
Meer 

IMDG-Klasse 
IMDG-Seitenzahl 
Verpackungsg|ruppe 
Luft 

lATA-DGR-Klasse 
Verpackungsgruppe 



15. VORSCHRIFTEN 



EU-Verordnungen 
EU-Elnstufung 
(67/548/EWG-88/379/EWG) 
Gefahrensymbol(e) 



1263 

Paint related material 



3.5b 
II 



3.2 
3268 



F,Xn 





Highly flammable 



Hamiful 
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Risikensatz 
Sicherheitssatze 

Enthalt 



: R1 1 : Leichtentzundlich. 

R20: Gesundheitsschadlich beim Einatmen. 
: S09: Behaiter an einem gut gelutteten Ort aufbewahren. 

S16: Von Zundquellen fernhalten - Nicht rauchen. 

S29: Nicht in die Kanalisation gelangen lassen. 

S43: Folgendes zum LOschen venwenden: Wasserspray. 
: Toluol 



1 6. SONSTIGE ANGABEN 



GESCHICHTE 

Druckdatum : 07/16/1998 

Datunfi voriges Ausgabe 
Ausgabedatum 
Fassung 

Die Versionsnummer besteht aus drei Teilen. der erste Teii betrifft allgemeine Informationen, der zweite Teil 
bezieht sich auf landspezifische und der dritte Teil auf sprachspezifische Informationen (Land: The . 
Netherlands; Sorache : German) 

Prnrtukts bezuQlich der Gesundheits- und Sicherheitsanforderungen. Diese Informationen sind nicht als Garantie fur eine bestimmte Eigenschaft oder Spezifikation aes 
P oduSs zu versJhen Der Benuier h^t skTvon der Eignung und Vollstandigkeit dieser Informationen im Hinblick auf seinen eigenen. persanhphen Oeprsu^ zu 
oierzeugerDa^^^^ ^aben. Obemimmt STAHL keine Haftung fur Vehust. Verletzung Oder Schaden jegl.cher Art. der 

sich aus der Verwendung dieser Informationen ergibt. • . 
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METHOD FOR PRODUCING A SHAPED FOAM BODY, ESPECIALLY 
A FOAM PADDING ELEMENT FOR A VEHICLE SEAT 

The invention relates to a method for producing a shaped foam body, especially a foam padding 
element for a vehicle seat, provided vsdth at least one adhesive closing including adhering 
elements which are covered by a covering element which inhibits foaming and are held in a 
foaming mold producing the shaped foam body. 

Shaped foam bodies with adhesive closing parts in the foam are used preferably as foam padding 
elements for seat elements, backrests or headrests, especially in vehicle seats. The adhering 
elements of the adhesive closing parts in the foam in this case generally serve to fasten to 
slipcover materials which are provided vn\h corresponding adhering elements with adhesive 
closings, for fastening to the relevant foam padding element. 

In order to guarantee the adhesive closing its capacity to function, it is essential during the 
foaming process that the adhering elements be absolutely protected by means of the foam- 
inhibiting covering element which prohibits any penetration of the foam material, so as to avoid 
the covering and cementing together of the adhesive or holding elements. In a known maimer it 
can be provided for this purpose that the adhesive closing part on the frontal side, on which the 
adhering elements lie exposed, is covered with a covering element which completely covers the 
adhering elements, the covering element being in the form of a layer of a sealing material which 
can be withdrawn and removed following the foaming process for exposure of the adhering 



elements. 
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In a known adhesive closing part disclosed in EP 0 612 485 Al, a thermoplastic material can be 
used as sealing material which can be remelted and reused following its being withdrawn and 
removed. 

Despite the use of a recyclable sealing material, this procedure has become very costly on 
account of the additional work stage required for application of the sealing material, then 
withdrawing and removal of the sealing material, and the measures required for preparation for 
the reuse. With this backgroimd, the invention provides a method which facilitates the producing 
of shaped foam bodies having foamed adhesive closing parts which are comparable but are 
simpler and produced in a more cost-effective manner. 

This problem is solved according to the invention with a method of the aforementioned type, 
characterized in that the covering on the side opposite the adhering elements having a 
predetermined border width is arranged overlapping the surface area of the adhering elements, 
and is brought by means of a holding device into releasable setting at least with parts of the 
foaming mold. 

Owing to the fact that with use of the method according to the invention the catching side 
incorporating the adhering elements is free of any sealing material, the foam sealing is gxmranteed 
by the covering of the reverse side, wherein the covering element is held with its overlapping 
border areas in sealed contact on the relevant parts of the foaming mold, which as a result yields 
the simplification of execution of the method which is sought, since neither must sealing material 
be applied to the adhering elements nor must said sealing material be subsequently removed 
therefrom, so that all the other measures which might be used for optional or eventual reuse of 
sealing material are abolished. 
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The adhering elements are preferably held during the foaming process in a recess worked into the 
shaping wall of the foaming mold, the entire border area of which the covering element overlaps 
with predetermined border width with its foam-seal, and the covering element is brought into 
contact v^th the border areas of the recess by means of the holding device. 

An adhesive connection can be applied as holding device which generates the releasable contact 
of the overlapping border areas of the covering element on the corresponding parts of the 
foaming mold, which facilitates the subsequent separation of the foaming mold. 

On the contrary, according to one advantageous exemplary embodiment the covering element is 
provided with ferromagnetic component parts, so that the covering element itself can be used as a 
part of the holding device, which in cooperation vnih adhering elements producing a magnetic 
field on the foaming mold guarantees the releasable setting. 

For this purpose it is possible to proceed so that the covering element is provided v^th a 
ferromagnetic coating, for example with a coating of polyurethane, as is commercially available 
under the name SU-91 82 by Firma Stahl, which contains admixed Fe particles of granular size 
<1 0)L| as ferromagnetic material. 

Permanent magnets can be used as part of the holding device associated with the foaming mold, 
for example in the form of a series of magnetic rods or magnetic strips which surround the recess 
formed in the wall of the foaming mold, in which rods or strips are held the adhering elements of 
the adhesive closing to be foamed. 

Another object of the invention is an adhesive closing part which can be inserted into the foam of 
a shaped foam body, which incorporates the features disclosed in Claim 11. 

3 



Hereinafter the invention is to be explained in greater detail relative to the drawing. In the 
drawing are shown the following : 

Fig. 1 a diagrammatically simplified perspective view of a foam padding element 

with adhesive closing part in the foam, seen in perspective view from the 

end; 

Fig. 2 a view similar to that of Fig. 1 of a foam padding element with an adhesive 

closing part inserted in a recess in the foam; 
Fig. 3 a partial section indicated in enlarged scale of an adhesive closing part 

inserted in a foaming mold; 
Fig. 3 A a greatly enlarged cutout of the area A of Fig, 3; 

Fig. 4 a perspective of a cutout of a foaming mold with inserted adhesive closing 

part; 

Fig. 5 a diagrammatically simplified perspective view of a mold part which can 

be inserted into a foaming mold to form a blowhole or channel in the 
foam, and 

Figs, 6 and 7 perspective views of the mold part of Fig. 5 with adhesive closing part 
partially or completely engaged thereon. 

Fig. 1 shows a part of a foam padding element 1 which has on its surface an adhesive closing part 
3 in the foam and flush therev^th. On its frontal or catching side adhesive closing part 3 
incorporates adhering elements 5, which in a known maimer can be configured for example in the 
shape of loops or tie loops, as can be seen in Figs. 3 and 3 A. Adhering elements 5 can also be 
mushroom-shaped or hook-shaped and can serve for catching and adhering with corresponding 
adhering elements of a body to be mounted on foam padding element 1, this body for example a 
slipcover. 



4 



Patent Claims 

1 . Method for producing a shaped foam body, especially the body of a foam padding 
element (1) for a vehicle seat, which is provided with at least one adhesive closing part 
(3) having adhering elements (5) which, covered by a covering element (15) which 
inhibits foaming, is received in a foaming mold (9) producing the shaped foam body, 
characterized in that the covering element (15) arranged on the side opposite the adhering 
elements (5) with a predetermined border width overlapping the surface area of the 
adhering elements (5) and with a holding device (17; 21) is brought into releasable 
contact at least with parts of the foaming mold (9). 

2. Method as in Claim 1, characterized in that the adhering elements (5) are held in a recess 
(1 1 ) of the foaming mold (9) and that the covering element (15) with the predetermined 
border width is arranged overlapping the recess (11). 

3. Method as in Claim 2, characterized in that the covering element (15) is provided with 
ferromagnetic component parts and is used as the one part of the holding device of which 
the other part associated with the foaming mold (9) is formed by adhering elements (17; 
21) producing magnetic fields arranged thereon, on which the borders of the covering 
element (15) are held overlapping the recess (1 1) during the foaming process. 

4. Method as in Claim 3, characterized in that a piece of felt or fleece laid on in a thin 
lamina is used as covering element (15) on the adhesive closing part. 

5. Method as in Claim 4, characterized in that the covering element (15) is provided \nth a 
ferromagnetic coating. 

6. Method as in Claim 5, characterized in that polyurethane SU-91 82 (Firma Stahl) is used 
as ferromagnetic coating with the addition of Fe particles. 

7. Method as in Claim 6, characterized in that the covering element (15) is connected by 
adhesive layer (13) with the adhesive closing part (3). 

8. Method as in one of the Claims 3 to 7, characterized in that a synthetic resin or 



polyurethane layer as well as a layer containing ferromagnetic substances is used as 
covering element (15) forming an adhesive base of the adhesive closing part. 
Method as in one of the Claims 3 to 8, characterized in that the permanent magnets (17; 
21) are used as magnetic field-producing adhering elements, associated v^th the foaming 
mold (9), which permanent magnets (17; 21) cooperate with the borders of the covering 
element (15) overlapping the recess (11). 

Method as in Claim 9, characterized in that for the formation of shaped foam bodies with 
adhesive closing parts (3) arranged recessed therein a blowhole or channel formation is 
carried out with mold parts (23) having the recess (11) which as an entirety can be 
inserted in the foaming mold (9), on which are arranged permanent magnets (17) forming 
the part of the holding device, so that the borders of the covering element (15) 
overlapping the recess (1 1) are held thereon during the foaming process to inhibit 
foaming. 

According to the method according to one of the Claims 1 to 10, an adhesive closing part 
(3) which can be fitted in a shaped foam body with a covering element (15) overlapping 
the surface area of its adhering elements (5) with predetermined border width, forms the 
part of a holding device for the releasable contact on parts of a foaming mold (9) serving 
for producing the shaped foam body. 
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3. This report includes data on the following points : 



I /X/ Basic report 

II / / Priority 

III / / No note of an expert opinion regarding novelty, inventive concept and 

commercial applicability 

IV / / Defective uniformity of the invention 

V /X/ Basic findings from Article 35(2) with regard to novelty, inventive concept 

and commercial applicability; reasons and explanation in support of these 
findings 

VI / / Certain cited data 

VII / / Certain deficiencies of the international application 

VIII I XI Certain remarks regarding the international application 
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Fax: 49 89 2399 - 4465 
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Tel: 49 89 2399 2983 
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iWTERMATlOMAL PREURfllC^ARY EXARffllMATIOKI REPORT 
Intema^ionial Fiile PCT/EP98/04832 



I. Basic Repoiri 



1 . This report was drafted upon review of the basic data (Any replacement sheets which 
have been submitted upon request pertinent to Article 14 serve in this report as 
"originally filed" and are not attached thereto, because they include no modifications.) 

Desdripltioini, pages : 

5-7 original draft 

1 -4 filed on October 1 9, 2000 with correspondence from 

October 18, 2000 



Paften* claiinnis, No. : 

1-8 filed on October 19, 2000 with correspondence from 

October 18, 2000 



Oirawomigs, sihieefts : 

1/4-4/4 original draft 



2. With reference to the lamigyag© : All aforementioned component parts reside within the 
authority of use in the language in which the international application has been filed, 
made accessible or has been filed in this language, insofar as no differing provision is 
provided under this point. 

The component parts reside within the authority of use in the language : are accessible 
or were filed in this language; except in the case wherein it has to do with the following 

//. . . 
//. . . 



//. 



INTERMATJONAL PRELIMJMARY EXAE 



IBNAHON REPORT 

lim^ maltoointail M 



PCT/EP98m832 



With reference to the mimcleottiidle antd/or amimio acid seqiuiemice disclosed in the 
international application, the international preliminary examination has been carried out 
on the basis of the sequence protocol, which was proposed : 



The following data were canceled on the basis of the modifications 



/ / Description, 
/ / Claims, 
/ / Drawings, 



pages 
nos. : 
sheet : 



/ / This report has been filed without consideration (of any) of the modifications, 

since these modifications arise from the given data according to the construction 
and understanding of the authority over the content of the disclosure in the 
originally filed draft (Rule 70.2(c)). 

{On replacement sheets which include such modifications, reference is made 
under Point 1; they are attached to this report). 
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V. Substantial d d termination under Artici 35(2) r garding the nov Ity, th 
inventive cone pt and the comm rcial applicability; data and xplanations in support of 
thisd t rmination 



1 . Determination 
Novelty (N) 

Inventive Concept (ET) 
Commercial Applicability (GA) 



Yes: 


Claims 2-5,7,8 


No: 


Claims 1 ,6 


Yes: 


Claims 5,7,8 


No: 


Claims 2-4 


Yes: 


Claims 1-8 


No: 





Cited references and explanations 
see Attachment 



VIII. Remarks relative to the international application 

For clarification of the patent claims, the description and the drawings or regarding the 
question of whether the claims are supported in their entirety by the description, the 
following is to be noted : 

see Attachment 





aiMTERMATIOIMAL PRELTODMARY EXAIiDMATDOM REPORT 
International File PCT/EP98/04832 

ATTACHMENT SHEET 



Regardigng Fomtt V : 

SiinlbstaMtnattedl deftennniMfflllioini mumdler Article 35(2) regardimg the nnovellity, itlhe innvennltive 
comcept anndl tine cominnieircial appMcabnlilty ; datta anad esplaanatioms m support of this 
dettciTMiiniattioini 



1 . A method according to the wording of the present Claim 1 is known from US-A-5 654 
070 see particularly column 5 lines 14-18 and 43-48, column 6 lines 21-34 and 
Figurfe/l,4and5. 

1.1. The view presented by the applicant in the specification introduction, in which, as 
opposed to the object of Claim 1, the covering according to D2 has no ferromagnetic 
component parts, cannot be shared for the following reasons. 

1 .2. The sealing strips 1.9 and2()according to D2 adhered together with the side borders 12 
and 13 of the covering form one unit with them and therefore must also be seen as one^ 
component part of the covering. 

1.3. Since these sealing strips are configured as a ferromagnetic layer, they represent a 
ferromagnetic coating of the covering. 

1 .4. Thus, as already established ^boye, all of the features of Claim 1 are known in 
combination from referenceCQZ/ 



3. The additional features contained in the dependent Claims 2 to 4 appear to result from the 
traditional manner of proceeding as known to the person in the art. 



4. The additional features defined in the dependent Claim 5 relate to the use of fleece or feh 
r being laminated on for a good binding with the foam material. 

Such a measure appears from the present state of the art and the knowledge of the person 
in the art not to be derivable without fiirther information. 

5. The formation of foam body parts claimed in dependent Claim 7 with adhesive closing 
parts arranged sunk therein is not documented in the state of the art, and the 
corresponding additional method features are not derivable without fiirther information. 




2. 



The additional features defmeji in the dependent Claim 6 are also known from reference 
D2, see particularly Figure 5 of DZT^ 
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6. The independent Claim 8 is related to the adhesive closing part claimed in Claim 1, in 
which additionally the covering is formed of a fleece or a felt being laminated on the 
adhesive closing part. 

This product appears as novel and inventive, because it has a different feature, that, as 
already established imder Point 4, results from a non-anticipated measure. 

7. As a result of these findings only the dependent Method Claims 5 and 7 as well as the 
independent Product Claim 8 fulfill the requirements of novelty and inventive concept 
according to Article 33(1),(2),(3) PCT. 

8. All Claims clearly fulfill the requirement of commercial applicability according to Article 
33(1 X(4) PCT. 



Regairdmg Poinntt VIII 

Centaiim remarks regardinug the iimlteraaltiomal appMcatioini 



1 . The concept "covering ... is formed" in the independent Claim 8 and "used ... as 
covering" in the dependent Claim 5 are too restrictive, since they express that the 
covering in final terms consists of relevant materials which cannot be intended in the light 
of the description. Therefore a term such as for example "has ... a layer of would be 
more nearly applicable. 

2. Instead of from WO-A-86 03 164 (Dl) the description would have to be originating firom 
D2 as the anticipatory state of the art. 

2.1. In the valuation of D2 on page 2 is found the sentence "With this method however 

adhesive closing parts are used without any ferromagnetic component parts" is incorrect. 
On the one hand instead of the adhesive closing parts the covering is intended, and on the 
other hand reference is made to the earlier paragraphs 1.1 to 1.3. 
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VERTrAIuBER die INTERNATIONALE ^I^AMMENARBEIT 

AUF DEM GEBOET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regein 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

48rdb/128474 


WEITERES siehe Mitteilung Ober die Ubermittlung des internatlonalen 

Recherchenberlchts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 98/04832 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

03/08/1998 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 


Anmelder 

GOTTLIEB BINDER GMBH & CO. et al . 





Dieser internattonale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaf5 
Artikel 18 ubermittelt, EIne Kopie wird dem Internationalen Buro ubermlttelt. 

Dieser internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _3 Blatter. 

[X] Daruber hinaus iiegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1. Grundlagedes Berichts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

I I Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

I I in der internationalen Anmeldung In Schriflicher Form enthalten ist. 

I I zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

I I bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

I I bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

I I Die ErklSrung, da3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

I I Die ErklSrung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

I I Bestimmte AnsprCiche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 
I I Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung (siehe Feld II). 



2. 
3- 



4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

[X] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) In der in Feld III angegebenen Fassung von der BehOrde festgesetzt. Der 
Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 
Recherchenberlchts eine Stellungnahme vortegen. 

6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 3,3a 



I I wie vom Anmelder vorgeschlagen keine der Abb. 

I I well der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
pr| well diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 





Internationales Aktenzelchen 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


PCT/EP 98/04832 



Feld III WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1 ) 



The first paragraph has been cancelled. So the abstract starts with: 
"Bei einem Verf ahren. . . , " 
And ends with: 

" . . . Einschaumform (9) gehalten." 



Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2))(Juli 1998) 
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VERTRAG UBE^IE INTERNATIONALE ZUS/^A EN ARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 



REC'D t 5 NOV 2C00 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNG |SR^lCrir^r 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzetchen des Anmetders Oder Anwalts 
48rdb/1 28474 


Mitteilung Ober die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsbericht (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP98/04832 


1 nternationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
03/08/1998 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
03/08/1998 



Internationale Patentktassificatton (IPK) Oder nationale Klassifikatlon und IPK 
B29C44 



Anmelder 

GOTTLIEB BINDER GMBH & CO. et al. 



1 , Dieser Internationale vorlauflge Prufungsbericht wurde von der mit der Internationale vorlaufigen Prufung beauftragt 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfa3t insgesamt 6 Blatter einschlleBllch dieses Deckblatts. 

S AuRerdem liegen dem Berlcht ANLAGEN bel; dabei handelt es sich um Blatter mIt Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zelchnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtlgungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Venwaltungsrichtlinlen zum PCT). 

Diese Aniagen umfassen Insgesamt 7 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I S Grundlage des Berichts 

II □ Prioritat 

III □ Kelne Erstellung eines Gutachtens uber Neuhelt, erflnderlsche Tatigkelt und gewerbllche Anwendbarkelt 

IV □ Mangelnde Ernheltllchkeit der Erflndung 

V S Begrundete Feststeliung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuhelt. der erfinderische Tatigkeit und der 

gewerbllche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststeliung 

VI □ Bestlmmte angefiihrte Unterlagen 

VII □ Bestimmte Mangel der Internationalen Anmeldung 

VIH S Bestimmte Bemerkungen zur Internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
29/05/1999 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 

1. 3. 11. 00 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
^) D-80298 Miinchen 

C^' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevoltmachtigter Bediensteter ^--'T^^tt^^ 
Grenier, A (| ^ j) 

Tel. Nr. +49 89 2399 2983 ^<is^^c^^ 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internat ionales Aktenzeichen PCT/EP98/04832 

I. Grundiag des B richts 

^ ■ ^i^fi °~"d'«9e {ErsatzblattBr. die dem Anmeldeamt auf sine Aufforderung nach 

Artikel 14 hin vorge egt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereichf undsindihm 
mcht beigefu0, weil sie keine Anderungen enthalten.): 
Beschrelbung, Seiten: 

5-7 ursprungliche Fassung 

■•"^ eingegangen am 19/10/2000 mit Schreiben vom 18/10/2000 

Patentanspriiche, Nr.: 

eingegangen am 19/10/2000 mit Schreiben vom 18/10/2000 

Zeichnungen, Blatter: 

1/4-4/4 ursprungliclie Fassung 



2. 



Hinsichtlich der Sprache: Alle vorsteliend genannten Bestandteile standen der Betiorde in der Sprache in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Vetfugung oder wurden in dieser eingereicht sotem 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen Behorde in der Sprache: . zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache eingereichf 
dabei handelt es sich um » 

° RlgeTztm)' "^''^ "^'^ ^"^^""^^ *"<emationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 

□ die Veroffentlichungssprache der intemationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)) 

° ^^^i::::^!;^:^ "'^ '"^^'^ intemationalen voH.u,igen PrOfung eingereicht worden 

3. Hinsichtlich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der intemationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der intemationalen Ahhieldurtg in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Fonn eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Fomri eingereicht worden ist. 

□ Die Erl<larung, dass das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbamngsgehalt der intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, dass die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/04832 



4. Aufgrund der Andemngen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde Qber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 iiinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 

6. Etwaigezusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 



Neuheit (N) 


Ja: 


Anspruche 


2-5,7,8 




Nein: 


Anspruche 


1,6 


Erfinderische Tatigkeit (ET) 


Ja: 


Anspruche 


5,7,8 




Nein: 


Anspruche 


2-4 


Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) 


Ja: 


Anspruche 


1-8 




Nein: 


Anspruche 





2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internatlonalen Anmetdung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/04832 
PRUFUNGSBERICHT- BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2(a)(ii) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerbiichen Anwendbarkeit; Unteriagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



1 . Ein Verfahren gemaB dem Wortlaut des vorliegenden Anspruchs 1 ist aus der 
US-A-5 654 070 (D2) bekannt, siehe insbesondere Spalte 5 Zeilen 14-18 und 43- 
48, Spalte 6 Zeilen 21-34 und Figuren 1, 4 und 5. 

1.1. Die vom Anmelder in der Beschreibungseinleitung aufgefuhrte Ansicht, wonach im 
Unterschied zum Gegenstand des Anspruchs 1 die Abdeckung gemaB D2 keine 
ferromagnetischen Bestandteile aufweist, kann aus folgenden Grunden nicht 
geteilt werden. 

1 .2. Die gemaB D2 mit den Seitenrandern 12 und 13 der Abdeckung verklebten 
Dichtleisten 19 und 20 bilden mit diesen eine Einheit und mussen somit auch als 
Bestandteil der Abdeckung angesehen werden, 

1 .3. Da diese Dichtleisten eine ferromagnetische Schicht ausgestaltet sind, stellen sie 
eine ferromagnetische Beschichtung der Abdeckung dar. 

1.4. Somit sind, wie oben bereits festgestellt, alle Merkmale des Anspruchs 1 in 
Kombination aus der D2 bekannt. 



2. Die im abhangigen Anspruch 6 definierten zusatzlichen Merkmale sind auch aus 
der D2 bekannt, siehe insbesondere Figur 5 von D2. 

3. Die in den abhangigen Anspruchen 2 bis 4 enthaltenen zusatzlichen Merkmale 
scheinen aus der ubiichen Vorgehensweise des Fachmanns zu resultieren. 
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INTERNATiONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzelchen PCT/EP98/04832 
PRUFUNGSBERICHT- BEIBLATT 



4. Die im abhangigen Anspruch 5 definierten zusatzlichen Merknnale betreffen die 
Anwendung von aufkaschiertem Vlies Oder Filz fur eine gute Bindung mit dem 
Schaummaterial. 

Eine solche MaBnahme erscheint aus denn vorliegenden Stand der Technik und 
den Kenntnissen des Fachmanns nicht ohne weiteres herleitbar. 



5. Die im abhangigen Anspruch 7 angesprochene Bildung von Schaumkorperteilen 
mit in diesen vertieft angeordneten HaftverschluBteilen ist im Stand der Technik 
nicht dokumentiert, und die entsprechenden zusatzlichen Verfahrensmerkmale 
nicht ohne weiteres herleitbar. 



6. Der unabhangige Anspruch 8 ist auf das im Anspruch 1 angesprochene 
HaftverschluBteil ausgerichtet. bei dem zusatzlich die Abdeckung aus einem auf 
das HaftverschluQteil aufkaschierten Vlies oder einem aufkaschierten Filz gebildet 
ist. 

Dieses Produkt erscheint neu und erfinderisch, well es ein 

Unterscheidungsmerkmal aufweist, daB, wie bereits unter Punkt 4 festgestellt, aus 
einer nicht naheliegenden MaBnahme resultiert. 

7. Demzufolge erfullen lediglich die abhangigen Verfahrensanspruche 5 und 7 sowie 
der unabhangige Produktanspruch 8 die Erfordernisse der Neuheit und 
erfinderischen Tatigkeit gemaB Artikel 33 (1),(2),(3) PCT. 

8. Alle Anspruche erfullen eindeutig das Erfordernis der gewerblichen 
Anwendbarkeit gemaB Artikel 33 (1),(4) PCT. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Internationales Aktenz ichen PCT/EP98/04832 



Zu Punkt VIII 

Bestimmte Bemerkungen zur Internationalen Anmeldung 



1. Die Begriffe "Abdeckung ... gebildet ist" im unabhangigen Anspruch 8 und "als 
Abdeckung ... verwendet" im abhangigen Anspruch 5 sind zu restriktiv, da sie 
ausdrucken, da3 die Abdeckung ausschlieBlich aus den jeweils betreffenden 
Materialien besteht, was im Lichte der Beschreibung nicht gemeint sein kann, 
Demzufolge ware ein Begriff wie z.B. "eine Schicht aus ... aufweist" angebracht 
gewesen. 

2. Die Beschreibung hatte anstelle der WO-A-86 03 164 (D1) von der D2 als 
nachskommenden Stand der Technik ausgehen sollen. 

2.1. In der Wurdigung der D2 auf Seite 2 ist der Satz "Bei diesem Verfahren werden 
jedoch Haftverschlu3teile ohne jedwede ferromagnetische Bestandteile 
verwendet" unrichtig. 

Zum einen ist anstatt den HaftverschluBteilen die Abdeckung gemeint, zum 
anderen wird auf die vorsthenden Absatze 1.1 bis 1 .3 verwiesen. 
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Verfah ren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, 
insbesondere eines fur einen Fahrzeugsitz vorgesehenen Polsterschaumteiles 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Schaumkor- 
perteiles, insbesondere eines fur einen Fahrzeugsitz vorgesehenen Polster- 
schaumteiles, das mit mindestens einem Haftverschluftteil mit Haftelementen 
versehen wird, indem das HaftverschluBteil in einer das Schaumkorperteil erzeu- 
genden Einschaumform so angeordnet wird, daB die Haftelemente gegen 
Schaumzutritt durch eine schaumabhaltende Abdeckung geschutzt sind, die auf 
der von den Haftelementen abgekehrten Seite des Haftverschlul^teiles mit einer 
vorgebbaren Randbreite uberden Flachenbereich der Haftelemente uberstehend 
angeordnet und zumindest mit Teilen der Einschaumform in losbare Aniage mit- 
tels einer magnetischen Halteeinrichtung gebracht wird, indem die Abdeckung 
mit ferromagnetischen Bestandteilen versehen wird und an der Einschaumform 
mindestens ein Permanentmagnet vorgesehen wird. 

Ein Verfahren dieser Art ist bereits aus dem Dokument WO-A-86 03164 bekannt. 
Nachteilig bei dem bekannten Verfahren ist, daB die Haftelemente des Haftver- 
schluRteiles mittels der schaumabhaltenden Abdeckung gegen ein Eindringen 
von Schaummaterial nicht sicher geschutzt sind. Um die Funktionsfahigkeit der 
Haftverschluf^teile sicherzustellen, ist es jedoch beim Einschaumvorgang wesent- 
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lich, daB ein Verkleben der Haftelemente durch eindringendes Schaummaterial 
vermieden ist. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik stellt sich die Erfindung die Aufgabe, 
ein Verfahren aufzuzeigen, das die Herstellung von Schaumkorperteilen mit ein- 
geschaumten HaftverschluBteilen auf besonders sichere Weise ermoglicht, wobei 
insbesondere die Gefahr vermieden ist, daB in den Bereich der Haftelemente 
eindringendes Schaummaterial zu einem Verkleben derselben fuhrt. 

Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art ist diese Aufgabe erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, daB die Abdeckung mit einer ferromagnetischen Be- 
schichtung versehen wird und daB an der Einschaumform Permanentmagnete in 
solcher Lageanordnung verwendet werden, daB sie mit den Ciber den Flachenbe- 
reich der Haftelemente uberstehenden Rander der Abdeckung zusammenwirken. 

In vorteilhafter Weise werden dadurch die den Bereich der Haftelemente umge- 
benden Rander durch die in diesen Randbereichen wirksamen Magnetkrafte in 
fester, abdichtender Aniage an der Einschaumform gehalten, so daB die Abdicht- 
wlrkung unmittelbar an den hinsichtlich des Eindringens von Schaummaterial 
gefahrdeten Randbereichen sichergestellt ist. 

Bei einem aus dem Dokument US-A-5 654 070 bekannten Verfahren zum Ein- 
schaumen von HaftverschluBteilen an Schaumkorperteilen ist die Anordnung von 
Permanentmagneten an der Einschaumform entlang der seitlichen Rander der 
HaftverschluBteile bereits an sich bekannt. Bei diesem Verfahren werden jedoch 
HaftverschluBteile ohne jedwede ferromagnetische Bestandteile verwendet. 
Vielmehr sind bei diesem Verfahren gesonderte, flexible Kunststoffstreifen als 
seitliche Dichtungsleisten vorgesehen, die ein magnetisch anziehbares Material 
in Pulverform enthalten. Aufgrund der erforderlichen paBgenauen Anbringung 
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dieser gesonderten Dichtleisten gestaltet sich die Durchfuhrung dieses Verfahrens 
aufwendig und unwirtschaftlich. 

Vorzugswelse werden beim erfindungsgemaBen Verfahren die Haftelemente 
beim Einschaumvorgang in einer in die formgebende Wand der Einschaumform 
eingearbeiteten Ausnehmung aufgenommen, uber deren Randbereich hinaus die 
Abdeckung mit vorgegebener Randbreite schaumabdichtend ubersteht und mit 
den Randbereichen der Ausnehmung mittels der Halteeinrichtung in Aniage ge- 
bracht wird. 

Die Abdeckung kann mit einer ferromagnetischen Beschichtung aus Polyurethan 
versehen werden, wie es unter der Bezeichnung SU-91 82 von der Firma Stahl 
vertrieben wird und das beigemengte Fe-Partikel der KorngroBe < lOn als ferro- 
magnetisches Material enthalt. 

Als der Einschaumform zugehoriger Teil der magnetischen Halteeinrichtung kon- 
nen die Permanentmagnete beispielsweise in Form einer Reihe von Stab- 
magneten oder von Magnetleisten verwendet werden, die die in der Wand der 
Einschaumform ausgebildete Ausnehmung umgeben, in welcher die Haftelemen- 
te des einzuschaumenden Haftverschlul^teiles aufgenommen werden. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein in ein Schaumkorperteil einschaumbares 
HaftverschluBteil, das die Merkmale des Anspruches 8 aufweist. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung im einzelnen eriautert. Es 
zeigen: 
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Fig. 1 eine schematisch vereinfacht und endseitig geschnitten gezeich- 
nete perspektivische Ansicht eines Polsterschaumteiles mit ein- 
geschaumtem HaftverschluSteil; 

Fig. 2 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht eines Polsterschaumteiles mit 
einem darin vertieft eingeschaumten Haftverschluf^teil; 

Fig. 3 einen in vergroBertem Maf^stab gezeichneten Teilschnitt eines in 
eine Einschaumform eingelegten HaftverschluBteiles; 

Fig. 3A einen stark vergroftert gezeichneten Ausschnitt des in Fig. 3 mit 
A bezeichneten Bereiches; 

Fig. 4 einen perspektivisch gezeichneten Ausschnitt einer Einschaum- 
form mit eingelegtem Haftverschluftteil; 

Fig. 5 eine schematisch vereinfacht gezeichnete perspektivische An- 
sicht eines in eine Einschaumform einlegbaren Formteiies fur ei- 
ne Pfeifeneinschaumung und 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, insbesondere eines 
fiir einen Fahrzeugsitz vorgesehenen Polsterschaumteiles (1), das mit 
mindestens einem Haftverschluf^teil (3) mit Haftelementen (5) versehen 
wird, indem das HaftverschluRteil (3) in einer das Schaumkorperteil er- 
zeugenden Einschaumform (9) so angeordnet wird, da(^ die Haftelemen- 
te (5) gegen Schaumzutritt durch eine schaumabhaltende Abdeckung 
(1 5) geschutzt sind, die auf der von den Haftelementen (5) abgekehrten 
Seite des Haftverschlul^teiles (3) mit einer vorgebbaren Randbreite tiber 
den Flachenbereich der Haftelemente (5) uberstehend angeordnet und 
zumindest mit Teilen der Einschaumform (9) in losbare Aniage mittels 
einer magnetischen Halteeinrichtung (17;21) gebracht wird, indem die 
Abdeckung (15) mit ferromagnetischen Bestandteilen versehen wird und 
an der Einschaumform (9) mindestens ein Permanentmagnet (17; 21) 
vorgesehen wird, dadurch gekennzeichnet, daft die Abdeckung (15) mit 
einer ferromagnetischen Beschichtung versehen wird und daK an der 
Einschaumform (9) Permanentmagnete (17;21) in solcher Lageanord- 
nung verwendet werden, daS sie mit den iiber den Flachenbereich der 
Haftelemente (5) uberstehenden Randern der Abdeckung (15) zusam- 
menwirken. 



2. Verfah ren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als ferroma- 
gnetische Beschichtung Polyurethan SU-9182 (Firma Stahl) mitZusatz 
von Fe-Partikein verwendet wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft die Abdek- 
kung (1 5) durch Verkleben (1 3) mit dem HaftverschluBteil (3) verbunden 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Abdeckung (15) eine einen Haftgrund des Haftverschluftteils bil- 
dende, Kunstharz oder Polyurethan sowie Ferromagnetika enthaltende 
Schicht verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Abdeckung (15) ein auf das Haftverschluftteil (3) aufkaschiertes 
Vlies oder aufkaschierter Filz verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Haftelemente (5) in einer Ausnehmung (11) der Einschaumform 
(9) aufgenommen werden und daft die Abdeckung (1 5) mit der vorgege- 
benen Randbreite uber die Ausnehmung (1 1) uberstehend angeordnet 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft zur Bildung 
von Schaumkorperteilen mit in diesen vertieft angeordneten Haftver- 
schluftteilen (3) eine Pfeifeneinschaumung mit in die Einschaumform (9) 
einlegbaren, die Ausnehmung (1 1) aufweisenden Formteilen (23) durch- 
gefuhrt wird, an denen die Teil der Halteeinrichtung bildenden Perma- 
nentmagnete (1 7) so angeordnet sind, daft die uber die Ausnehmung 

(1 1) uberstehenden Rander der Abdeckung (15) beim Einschaumvor- 
gang daran schaumabhaltend gehalten werden. 
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8. Nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 in einen 

Schaumkorperteil einschaumbares Haftverschluftteil (3) mit einer uber 
den Flachenbereich seiner Haftelemente (5) mit vorgegebener Randbrei- 
te uberstehenden Abdeckung (15), die Teil einer Halteeinrichtung fur 
5 die losbare Aniage an Teilen einer zur Erzeugung des Schaumkorpertei- 

les dienenden Einschaumform (9) bildet und aus einenn auf das Haftver- 
schluftteil (3) aufkaschierten Vlies oder einem aufkaschierten Filz gebil- 
det und mit einer ferromagnetischen Beschichtung versehen ist. 
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(57) Abstract 



The invention relates to a method for producing a shaped 
foam body, especially a foam padding unit (I) for a vehicle 
seat. Said unit comprises at least one adhesive closure (3) with 
adhesive elements (5) which are housed in a recess (11) of a 
foaming mould (9) used for producing said shaped foam body 
and are covered with a covering element inhibiting foaming. 
According to the invention, the covering element (15) is placed 
on the side opposite to the adhesive elements (5), so as to 
extend from the recess (11) over a predetermined width, and 
is maintained by means of a holding device (17) while being 
removably held against the paits of the foaming mould (9) which 
surround the recess (11), 

(57) Zusamnienfassung 

Bei einem Verfahren zum Herstellen cines 
Schaumkttrperteiles, insbesondere eines Polsterschaumteiles 
(1) fur einen Fahrzeugsitz. das mit mindestens einem 
Haftverschlufiteil (3) mit Haftelementen (5) versehen wird. 
die von ciner schaumabhaltenden Abdeckung (15) abgedeckt 
in einer Ausnehmung (11) ciner das Schaumkdrperteil 
erzeugenden Einschaumfoim (9) aufgenonmmen wcrden, 
ist die Abdeckung (15) auf der von den Haftelementen (5) 
abgekehrten Seite mil einer vorgebbaren^ Randbreite ilber 
die Ausnehmung (11) Obcrstehend angeordnet und mittels 
einer Halteeinrichtung (17) in 15sbarer Anlagc an den die 
Ausnehmung (11) umgebenden Teilen der Einschaumform (9) 
gehalten. 
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Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, 
insbesondere eines Polsterschaumteiles fur einen Fahrzeugsitz 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Schaumkor- 
perteiles, insbesondere eines Polsterschaumteiles fur einen Fahrzeugsitz, das 
mit mindestens einem HaftverschluRteil mit FHaftelementen versehen wird, die 
von einer schaumabhaltenden Abdeckung abgedeckt in einer das Schaum- 
korperteil erzeugenden Einschaumform aufgenommen werden. 

Schaumkorperteile mit eingeschaumten HaftverschluRteilen finden bevorzugt 
Anwendung als Polsterschaumteile fur Sitzelemente, Ruckenlehnen oder Kopf- 
stutzen, insbesondere bei Fahrzeugsitzen. Die Haftelemente der eingeschaum- 
ten Haftverschluf^teile dienen hierbei in der Rege! dazu, Uberzuzgsstoffe, die 
mit Haftverschlufiteilen mit korrespondierenden Haftelementen versehen sind, 
am betreffenden Polsterschaumteil zu befestigen. 

Um die Funktionsfahigkeit der Haftverschlufiteile sicherzustellen, ist es beim 
Einschaumvorgang wesentlich, daB die Haftelemente mittels der schaumabhhal- 
tenden Abdeckung gegen ein Eindringen des Schaummaterials sicher geschutzt 
sind, so daf^ ein Verkleben der Haftelemente vermieden ist. In bekannter Weise 
kann zu diesem Zweck so vorgegangen werden, daf^ der Haftverschluf^teil an 
der Vorderseite, an der die Haftelemente freiliegen, mit einem die Haftelemen- 
te vollflachig bedeckenden Deckelement in Form einer Lage aus einer Dicht- 
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masse bedeckt wircl, die nach dem Einschaumvorgang zur Freilegung der 
Haftelemente wieder abziehbar ist. 

Bei einem'in der EP 0 612 485 Al aufgezeigten, bekannten Haftverschluf^teil 
findet hierbei als Dichtmasse ein thermoplastisches Kunststoffmaterial Verwen- 
dung, das nach dem Abziehen einschmelzbar und wiederverwendbar ist. 

Trotz Verwendung einer recyclierbaren Dichtmasse ist dieses Vorgehen wegen 
der zusatzlichen Arbeitsschritte fur das Aufbringen des Dichtelementes, das 
Abziehen und die wegen cler Wiederverwendung erforderlichen Ma(lnahmen 
sehr aufwendig. Der Erfindung Megt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
aufzuzeigen, das die Herstellung von Schaunikorperteilen mit eingeschaumten 
HaftverschluRteilen auf vergleichsweise einfachere und wirtschaftlichere Weise 
ermoglicht. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB^ mit einem Verfahren der eingangs genann- 
ten Art gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daf^ die Abdeckung auf der von 
den Haftelementen abgekehrten Seite mit einer vorgebbaren Randbreite uber 
den Flachenbereich der Haftelemente uberstehend angeordnet und mittets einer 
Halteeinrichtung in losbare Anlage zumindest mit Teilen der Einschaumform 
gebracht wird. 

Dadurch, daft beim erfindungsgemaf^en Verfahren die die Haftelemente auf- 
weisende Verhakungsseite von jeglichem Dichtmaterial frei ist, die Schaum- 
abdichtung vielmehr durch die ruckseitige Abdeckung sichergestellt wird, die 
mit ihren uberstehenden Randbereichen in abdichtender Anlage an betreffen- 
den Teilen der Einschaumform gehalten wird, ergibt sich die erstrebte Verein- 
fachung des Verfahrensablaufs, da weder auf die Haftelemente Dichtmaterial 
aufgebracht noch dieses anschlieftend abgezogen werden muS, so daR auch die 
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weiteren Maf?.nahmen fur die eventuelle Wiederverwendung von Dichtmateriat 
in Wegfall komnnen. 



Vorzugsweise werden die Haftelemente beim Einschaumvorgang in einer in die 
formgebende Wand der Einschaumform eingearbeiteten Ausnehmung aufge- 
nommen, uber deren Randbereich hinaus die Abdeckung mit vorgegebener 
Randbreite schaumabdichtend ubersteht und mit den Randbereichen der Aus- 
nehmung mittels der Halteetnrichtung in Aniage gebracht wird. 

Als Halteeinrichtung, die die losbare Aniage der uberstehenden Randbereiche 
der Abdeckung an den entsprechenden Teilen der Einschaumform bewirkt, 
kann eine Klebeverbindung zur Anwendung gebracht werden, die ein nachfol- 
gendes Ablosen von der Einschaumform ermoglicht. 

Bel einem vorteilhafteren Ausfuhrungsbeispiel wird hingegen die Abdeckung 
mit ferromagnetischen Bestandteilen versehen, so daf^ die Abdeckung selbst als 
ein Teil der Halteeinrichtung nutzbar ist, welcher in Zusammenwirkung mit 
magnetfelderzeugenden Halteelementen an der Einschaumform die losbare 
Aniage sicherstellt. 

Zu diesem Zweck kann so vorgegangen werden, daf^ die Abdeckung mit einer 
ferromagnetischen Beschichtung versehen wird, beispielsweise mit einer Be- 
schichtung aus Polyurethan, wie es unter der Bezeichnung SU-9182 von der 
Firma Stahl vertrieben wird, das beigemengte Fe-Partikel der Korngrofie <10/j 
ats ferromagnetisches Material enthalt. 

Als der Einschaumform zugehoriger Teil der Halteeinrichtung konnen Perma- 
nentmagnete verwendet werden, beispielsweise in Form einer Reihe von Stab- 
magneten oder von Magnetleisten, die die in der Wand der Einschaumform 
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ausgebildete Ausnehmung umgeben, in welcher die Haftelemente des einzu- 
schaumenden Haftverschluf^teiles aufgenommen werden. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein in einen Schaumkorperteil einschaum- 
bares Haftverschluf^teil, das die Merkmale des Anspruches 11 aufweist. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung im einzelnen eriautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine schematisch vereinfacht und endseitig geschnitten 

gezeichnete perspektivische Ansicht eines Polsterschaumteiles 
mit eingeschaumtem Haftverschluftteil; 

Fig. 2 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht eines Polsterschaumteiles mit 
einem darin vertieft eingeschaumten Haftverschlufiteil; 

Fig. 3 einen in vergrof?»ertem Maf^stab gezeichneten Teilschnitt eines 
in eine Einschaumform eingelegten Haftverschluf?^teiles; 

Fig. 3A einen stark vergroRert gezeichneten Ausschnitt des in Fig. 3 mit 
A bezeichneten Bereiches; 

Fig. 4 einen perspektivisch gezeichneten Ausschnitt einer Einschaum- 
form mit eingelegtem Haftverschlufiteil; 



Fig. 5 



eine schematisch vereinfacht gezeichnete perspektivische 
Ansicht eines in eine Einschaumform einlegbaren Formteiles fur 
eine Pfeifeneinschaumung und 
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Fig. 6 und 7 

perspektivische Ansichten des Formteiles von Fig. 5 mit an 
dieses teilweise bzw. votlstandig angelegtem FHaftverschluRteil. 

Fig. 1 zeigt einen Teil eines Polsterschaumteiles 1, das an seiner Oberflache ein 
2u dieser bundig eingeschaumtes Haftverschluftteil 3 aufweist. An seiner 
Vorder- oder Verhakungsseite weist das Haftverschluf?.teil 3 Haftelennente 5 auf, 
die in bekannter Weise beispielsweise als Schlingen ausgebildet sein konnen, 
wie es in Fig. 3 und 3A ersichtlich'ist. Die Haftelemente 5 konnen auch pilz- 
oder hakenformig ausgebildet sein und dienen zur Verhaftung mit entsprechen- 
den, korrespondierenden FHaftelementen eines ani Polsterschaumteil 1 anzu- 
bringenden Korpers, beispielsweise eines Uberzuges. 

Bei dem Beispiel von Fig. 2 ist das FHaftverschluf^teil 3 in eine Vertiefung 7 des 
Polsterschaunnteiles 1 eingeschaumt, so dad die FHaftelemente 5 nicht bundig 
zur Oberflache angeordnet sind. 

Fig. 3 und 4 verdeutlichen das Einschaumen des HaftverschluRteiles 3 in 
bundig zur Oberflache des Polsterschaumteiles 1 verlaufender Anordnung. 
Hierbei wird eine Einschaumform verwendet, deren formgebende Wand 9 im 
Bereich des hlaftverschiuf^teiles 3 eine Ausnehmung 1 1 aufweist, die dem 
Flachenbereich der F^aftelemente 5 des Haftverschiufiteiles 3 angepaR^t ist, so 
daf^ bei Aniegen desselben an die Wand 9 der Einschaumform die Haftelemen- 
te 5 in der Ausnehmung 1 1 aufgenommen sind. Wie am deutlichsten aus Fig. 
3A ersichtlich ist, sind die Haftelemente 5 mittels einer eine Festverklebung 
bildenden Haftschicht 13 mit einer auf die Haftschicht 13 aufkaschierten 
Abdeckung 15 verbunden. Diese besteht aus einem eine gute Bindung mit dem 
Schaummaterial eingehenden Material, beispielsweise einem Vlies oder Filz. 
Die Abdeckung 15 erstreckt sich mit ihren auf^eren Randbereichen uber den 
Flachenbereich der Haftelemente 5 und der in der Wand 9 der Einschaumform 
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ausgebildeten Vertiefung 1 1 hinaus, wobei die uberstehende Randbreite der 
Abdeckung 15 so gewahlt ist, daft die Randbereiche Permanentmagnete Ciber- 
greifen, die in Fig. 3 und 3A als Magnetleisten 17 dargestellt sind. Die Abdek- 
kung 15 ist mil einer ferromagnetischen Beschichtung versehen, beispielsweise 
mit einer Polyurethanbeschichtung nnit zugesetzten Fe-Partikein, vvodurch der 
Abdeckung 15 ferromagnetische Eigenschafte verliehen werden, so dafl die 
Randbereiche an den Magnetleisten 17 losbar anhaften. Diese Aniage der 
Randbereiche der Abdeckung 15, um den Bereich der in der Ausnehmung 1 1 
der Wand 9 aufgenomnnenen Haftelemente 5 herum, bildet eine Schaumab- 
dichtung, die beim Einschaumvorgang einen Zutritt des Schaumnnaterials zu 
den Haftelementen 5 verhindert. 

Die feste Verbindung der FHaftelemente 5 mit der Abdeckung 15 kann, abwei- 
chend von der schematisierten Darstellung der Fig. 3A, unnnittelbar uber die 
die Ferromagnetika enthaltende Polyurethanbeschichtung erfolgen, wobei es 
sich beispielsweise um das Polyurethan SU-9182 der Firma Stahl handein kann. 
Alternativ kann eine zur ferromagnetischen Beschichtung zusatzliche Haft- 
schicht 13 vorgesehen sein, beispielsweise aus einem feuchtigkeitsvernetzen- 
den Polyurethan (z.B. Tivomelt 9617-11 der Firma Tivoli). Als weitere Moglich- 
keit kommt die Ausbildung der Abdeckung 15 durch einen die Haftelemente 5 
unmittelbar tragende Haftgrundschicht in Frage, beispeilsweise eine Haftgrund- 
schicht, die Kunstharz oder Polyurethan zusammen mit Ferromagnetika enthalt. 

Fig. 4 verdeutlicht die Verwendung einer Gruppe von Stabmagneten 21 anstelle 
der in Fig. 3 und 3A gezeigten Magnetleisten 17. Die Stabmagnete 21 sind, wie 
Fig. 4 zeigt, rings um die Ausnehmung 1 1 in der Wand 9 der Einschaumform 
so angeordnet, daft die Rander der ferromagnetischen Abdeckung 15 an der 
Wand 9 in dichter Aniage gehalten sind. 
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Fig. 5 bis 7 verdeutlichen den Vorgang der sogenannten Pfeifeneinschaumung, 
wobei das Haftverschluf?iteil 3 in der Vertiefung 7 des betreffenden Polster- 
schaumteites 1 eingeschaumt wind. Hierfur findet ein an der Wand 9 der Ein- 
schaumform verankerbares Formteil 23 Anwendung, in dessen Oberflache die 
Vertiefung 1 1 eingearbeitet ist, in der die Haftelemente 5 des betreffenden 
HaftverschluRteiles 3 geschutzt aufnehmbar sind. An den Schmalseiten der 
Vertiefung 1 1 befindet sich Magnetleisten 17 zur Aniage der schmalseitigen 
Randbereiche der ferromagnetischen Abdeckung 15. Deren langseitige Rand- 
bereiche werden, wie Fig, 6 und 7 zeigen, uber abgerundete Rander 25 des 
Fornnteiles 23 umgelegt^ um mit seittichen Magnetleisten 17 in schaumabdich- 
tende Antage zu kommen. 
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Patentanspruche 

1) Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, insbesondere eines 
Polsterschaumteiles (1) fur einen Fahrzeugsitz, das mit mindestens einem 
Haftverschluf^teil (3) mit Haftelementen (5) versehen wird, die von einer 
schaumabhaltenden Abdeckung (15) abgedeckt einer das Schaumkorper- 
teil erzeugenden Einschaumform (9) aufgenommen werden, dadurch 
gekennzeichnet, daf?^ die Abdeckung (15) auf der von den Haftelementen 
(5) abgekehrten Seite mit einer vorgebbaren Randbreite uber den Fla- 
chenbereich der Haftelemente (5) uberstehend angeordnet und mit einer 
Halteeinrichtung (1 7; 21) in losbare Aniage zumindest mit Teilen der Ein- 
schaumform (9) gebracht wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Haftele- 
mente (5) in einer Ausnehmung (1 1) der Einschaumform (9) aufgenommen 
werden und daf^ die Abdeckung (15) mit der vorgegebenen Randbreite 
Liber die Ausnehmung (11) uberstehend angeordnet wird. 

3) Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Abdeckung 
(15) mit ferromagnetischen Bestandteilen versehen und als der eine Teil 
der Halteeinrichtung benutzt wird, deren der Einschaumform (9) zugehori- 
ger anderer Teil durch an dieser angeordnete magnetfelderzeugende 
Halteelemente (17; 21) gebildet wird, an denen die uber die Ausnehmung 
(11) uberstehenden Rander der Abdeckung (15) beim Einschaumvorgang 
gehalten werden. 
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4) Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf^ als Abdeckung 
(15) ein auf den HaftverschluBteil aufkaschiertes Vlies oder aufkaschierter 
Filz verwendet wird. 

5) Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die Abdeckung 
(15) mil einer ferromagnetischen Beschichtung versehen wird. 

6) Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR als ferromagne- 
tische Beschichtung Polyurethan SU-9182 (Firma Stahl) mit Zusatz von Fe- 
Partikeln verwendet wird. 

7) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Abdeckung 
(15) durch Verkleben (13) mit dem FHaftverschluf^teil (3) verbunden wird. 

8) Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daf^ als Abdeckung (15) eine einen Haftgrund des Haftverschlu(?^teiles 
bildende, Kunstharz oder Polyurethan sowie Ferromagnetika enthaltende 
Schicht verwendet wird. 

9) Verfahren nach einem der Anspruche, 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dafi als der Einschaumform (9) zugehorige, magnetfelderzeugende Hal- 
teelemente Permanentmagnete (17; 21), die mit den ijber die Aus- 
nehmung (11) uberstehenden Randern der Abdeckung (15) zusammen- 
wirken, verwendet werden. 

10) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daS zur Bildung 
von Schaumkorperteilen mit in diesen vertieft angeordneten Haftver- 
schluBtteilen (3) eine Pfeifeneinschaumung mit in die Einschaumform (9) 
einlegbaren, die Ausnehmung (1 1) aufweisenden Formteilen (23) durch- 
gefuhrt wird, an denen die Tail der Halteeinrichtung bildenden Perma- 



wo 00/07792 PCT/EP98/04832 

- 10 - 

nentmagnete (17) so angeordnet sind, dafi die uber die Ausnehmung (11) 
uberstehenden Rander der Abdeckung (15) beim Einschaumvorgang daran 
schaumabhaltend gehalten warden. 

1 1) Nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10 in einen 

Schaumkorperteil einschaumbares Haftverschluf^teil (3) nnit einer Ciber den 
Flachenbereich seiner Haftelemente (5) mil vorgegebener Randbreite 
uberstehenden Abdeckung (15), die Teil einer Halteeinrichtung fur die 
losbare Aniage an Teilen einer zur Erzeugung des Schaumkorperteiles 
dienenden Einschaumform (9) bildet. 



